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(57) 
1. Экструдер для приготовления кормосмеси, содержащий корпус, внутри которого 

установлен винт, и фильеру, внутренняя поверхность которой выполнена в виде последо-
вательно сопряженных конусных поверхностей, образующие которых расположены соот-
ветственно под углом 60, 45 и 8-12° к оси симметрии в направлении от загрузочной 
камеры, и выходной цилиндрической части, отличающийся тем, что корпус включает 
последовательно установленные полую цилиндрическую часть с загрузочной камерой и 
горловиной и две цилиндрические корпусные детали, между стыками которых установлены 
уплотнительные кольца с внутренним диаметром на 20-25 % меньше внутреннего диамет-
ра корпуса, при этом длина выходной цилиндрической части фильеры равна суммарной  
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длине конусных поверхностей с углами 60 и 45°, длина конусной поверхности фильеры с 
углом 8-12° в два раза больше, чем длина выходной цилиндрической части, а длина ко-
нусной поверхности фильеры с углом 45° в два раза больше длины конусной поверхности 
с углом 60°. 

2. Экструдер по п. 1, отличающийся тем, что винт выполнен с увеличивающимся 
числом витков по направлению прессуемой кормосмеси. 

 
 

Изобретение относится к устройствам для переработки кормов, в том числе комбини-
рованных, и может быть использовано в сельском хозяйстве, в частности животноводстве. 

Известно устройство для экструдирования грубых кормов, состоящее из загрузочной 
камеры, винта, корпуса, насадка, причем кромка винта изготовлена со скосом 9,65° к 
прессуемому материалу [1]. 

Недостатками данного устройства являются сложность конструкции, наличие большо-
го количества деталей, высокая себестоимость получаемой продукции, низкий темпера-
турный режим. 

Известно устройство для экструдирования кормов методом сухой экструзии, содер-
жащее загрузочную камеру, корпус, винт, матрицу с формующими отверстиями, причем 
угол скоса изготовлен около 15,6° в направлении прессуемого материала (угол защемле-
ния), длина фильеры изготовлена в 3 раза больше, чем диаметр фильеры [2]. 

Недостатком этого устройства является то, что получение технического результата -
повышение производительности процесса экструзии и улучшение качества продукции - 
достигается установкой в технологический процесс экструзии конструкции фильеры с 
внутренней поверхностью, изготовленной в виде одной ступенчатой усеченной конусо-
видной поверхности, расположенной под углом 45° к оси и сопряженной с выходной ци-
линдрической поверхностью. 

Задачей изобретения является повышение производительности, снижение энергоза-
трат процесса экструдирования путем совершенствования конструкции экструдера. 

Поставленная задача достигается тем, что экструдер для приготовления кормосмеси, 
содержащий корпус, внутри которого установлен винт, и фильеру, внутренняя поверх-
ность которой выполнена в виде последовательно сопряженных конусных поверхностей, 
образующие которых расположены соответственно под углами 60, 45 и 8…12° к оси сим-
метрии в направлении от загрузочной камеры, и выходной цилиндрической части, где 
корпус включает последовательно установленные полую цилиндрическую часть с загру-
зочной камерой и горловиной и две цилиндрические корпусные детали, между стыками 
которых установлены уплотнительные кольца с внутренним диаметром на 20-25 % мень-
ше внутреннего диаметра корпуса, при этом длина выходной цилиндрической части 
фильеры ровна суммарной длине конусных поверхностей с углами 60 и 45°, длина конус-
ной поверхности фильеры с углом 8-12° в два раза больше, чем длина выходной цилинд-
рической части, а длина конусной поверхности фильеры с углом 45° в два раза больше 
длины конусной поверхности с углом 60°, а винт выполнен с увеличивающимся числом 
витков по направлению прессуемой кормосмеси. 

При движении материала по винтовому конвейеру производительность его прямопро-
порциональна коэффициенту проскальзывания материала (η), числу заходов винта (i). По-
этому повышение производительности возможно при повышении коэффициента 
проскальзывания материала, числа заходов винта применительно к устройству, работаю-
щему в изотермических условиях [3]: 

Q = qx × qмак × η × v0 × h × s × í, кг/ч, 
где qx, qмак - коэффициенты расхода материала, η - коэффициент проскальзывания ма-
териала, v0 - скорость перемещения материала, h - глубина канала, s - ширина канала,  
í - число заходов винта. 
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Для заявляемого экструдера для переработки кормосмеси коэффициент проскальзы-
вания повышается за счет новой конструкции фильеры со ступенчатыми переходными по-
верхностями и одним выходным отверстием (η>1), число заходов (í) соответствует двум. 

Движение корма в экструдере носит псевдопластический характер (неньютоновский 
характер), описывающийся уравнением Оствальда-де Виля. При исследовании течения 
вязкопластических материалов в каналах различной формы обнаружена возможность их 
движения с проскальзыванием по контактным поверхностям. Эта гипотеза получила под-
тверждение при экспериментальных исследованиях процесса экструдирования комбикор-
мов [4, 5]. 

На фиг. 1 приведен общий вид экструдера для переработки кормосмеси, на фиг. 2 - 
вид А на фиг. 1, на фиг. 3 - вид Б на фиг. 1. 

Экструдер для приготовления кормосмеси состоит из загрузочной камеры 1 с горлов-
ной и полой цилиндрической частью, винта 2, корпусных деталей 3 и 4, расположенных 
между загрузочной камерой 1 и корпусными, в виде полых цилиндров одинакового внут-
реннего диаметра, деталями 3 и 4 на их стыках уплотнительными кольцами 5 прямоуголь-
ного радиального сечения и фильеры 6. Внутренний диаметр уплотнительных колец 5 на 
20-25 % меньше внутреннего диаметра полой цилиндрической части - загрузочной камеры 
1 и корпусных деталей 3 и 4. Конструкция внутренней поверхности фильеры 6 выполнена 
в виде ступенчатых последовательных усеченных конусовидных поверхностей, образую-
щие которых расположены соответственно под углами 60 (I), 45 (II), 8…12°(III) к оси 
симметрии по направлению от загрузочной камеры 1 к фильере 6, а также выходной ци-
линдрической внутренней поверхности IV, причем измеренная вдоль их оси симметрии 
длина конусовидной поверхности с углом 8…12° к оси симметрии (III), равная по длине 
выходной полой цилиндрической внутренней поверхности, суммарная (IV) в два раза 
больше, чем суммарная длина конусовидных поверхностей с углами наклона образующих 
к оси симметрии 60 и 45° (I и II), а измеренная вдоль оси симметрии длина конусовидной 
поверхности с углом наклона образующей к оси симметрии 45° (II) в два раза больше 
длины конусовидной поверхности с углом наклона образующей к оси симметрии 60° (I). 
Конструкция винта 2 экструдера представляет собой винт с увеличивающимся числом 
витков в направлении прессуемого материала. 

Работает экструдер для приготовления кормосмеси следующим образом. 
Материал подается в загрузочную камеру 1, захватывается винтом 2, который, враща-

ясь, перемещает кормосмесь к фильере 6, при перемещении кормосмеси за счет трения о 
стенку корпуса увеличивается давление на перерабатываемую кормосмесь, что приводит к 
ее пластификации. Фильера 6, изготовленная со ступенчатыми внутренними поверхно-
стями, обеспечивает захват пластифицированного материала и его продавливание. В про-
цессе экструдирования происходит разрушение структуры, создаются компоненты с 
повышенным содержанием декстринов и общих сахаров, повышающих усваиваемость 
экструдата животными, исключается микробиологическая обсемененность, болезнетвор-
ные бактерии и грибки гибнут или подавляются до приемлемых условий под воздействием 
температур. Использование предлагаемого экструдера позволяет снизить энергозатраты, 
повысить производительность. 

 
 
Источники информации: 
 
1. Карташов Л.П., Полищук В.Ю., Зубкова Т.М., Фисенко К.А. Учет изменения пара-

метров прессования в одношнековых механизмах // Техника в сельском хозяйстве. - 2001. - 
№ 1. - С. 6-8. 

2. Полищук В.Ю., Коротков В.Г., Зубкова Т.М. Проектирование экструдеров для от-
раслей АПК. - Екатеринбург: УрО РАН, 2003. - С. 201. 



BY  19132  C1  2015.04.30 

 4 

3. Груздев И.Э. и др. Теория шнековых устройств. - Ленинград: Издательство Ленин-
градского университета, 1978. - С. 55, формула 2.69. 

4. Штеренлихт Д.В. Гидравлика. - М.: Энергоатомиздат, 1984. - С. 218. 
5. Карташов Л.П., Зубкова Т.М. Материалы по моделированию и оптимизации однош-

нековых экструдеров. - М., 2004. - С. 12. 
 
 

 
 

Фиг. 2 
 
 
 

 
 

Фиг. 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Национальный центр интеллектуальной собственности. 
220034, г. Минск, ул. Козлова, 20. 


